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(57) Abstract: The invention 
relates to a stretch film for 
packaging products, especially 
for packaging products that 
are stacked on a pallet The 
inventive stretch film comprises 
a pre-stretched main film 
(10) that is reinforced by 
longitudinally extending 
reinforcement strips (12). Said 
reinforcement strips (12) consist 
of a film strip on the basis 
of a pre-stretched film which 
is folded several times in the 
longitudinal direction. The 
main film (10) may comprise, 
interposed between two 
adjoining reinforcement strips 
(12), two rows of holes (16, 18) 
that are off-set from each other. 
The inventive stretch film that 
is provided with holes (14) is 
especially useful for packaging 
food items. 
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(57) Zusammenfassung: Eine Streckfolie zum Verpacken von Gutern, insbesondere zum Veipacken von auf einer Palette gesta- 
pelten Gutern, weisi eine vorgestreckte Hauptfolie (10) auf. Die Hauptfolie (10) ist durch in Langsrichtung verlaufende Verstar- 
kungsstreifen (12) verstarkt. Die Verstarkungsstreifen (12) bestehen aus mehrfach in Langsrichtung gefalteten Folienstreifen aus 
vdrgestreckter Folic Die Hauptfolie (10) kann zwischen benachbanen Verstarkungsstreifen ( 1 2) zwei zueinander versetzt angeord- 
nete Lochreihen (16, 18) aufweisen. Eine derarljge mit Lochern (14) versehene Streckfolie ist insbesondere zur Verpackung von 
Lebensmitteln gecignet. 
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Streckfolie und Verfahren zur Herstellung einer Streckfolie 



Die Erfindung betrifft eine Streckfolie -sowie ein Verfahren zur 
Herstellung einer Streckfolie. 

Streckfolien werden durch Vorstrecken einer Folie hergestellt. 
Durch das Vorstrecken der Folie wird deren Festigkeit erhoht. 
Ferner ergibt sich durch das Vorstrecken ein Memory-Ef f ekt, der 
bewirkt, dass die Folie sich bei weiterem Strecken an ihren 
vorherigen Zustand erinnert, d.h. sich zusammenzieht . Streck- 
folien werden zum Verpacken von Gutern fur den Versand genutzt. 
Insbesondere werden Streckfolien zum Zusammenbinden mehrerer 
Guter auf einer Palette o.dgl. verwendet . Hierzu werden die 
Guter auf einer Palette gestapelt und vollstandig mit einer 
Streckfolie umwickelt, so dass die Guter sicher auf der Palette 
gehalten sind. 
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Durch unterschiedliche Spannungen in der Folie beim Urawickeln 
der Guter oder durch scharfe Kanten der Guter kSnnen derartige 
Streckf olien leicht an den Kanten einreiflen. Dies fuhrt auf- 
grund der Spannung in der Folie zum AbreiJien der Folienbahn, so 
dass die Guter erneut umwickelt werden miissen. Urn die Gefahr 
des Einreiftens an den Auftenkanten der Streckfolie zu ver- 
ringern, ist es aus EP 0 728 102'bekannt, die beiden Aufcen- 
kanten der Langsfolie nach innen einzufalten. Auch bei dieser 
Streckfolie konnen durch scharfe Kanten oder hervorstehende 
Ecken eines Kartons Locher in der Folie hervorgeruf en werden. 
Aufgrund der Spannung in Langsrichtung der Folie vergrdflern 
sich diese Locher uber die gesamte Breite der Folie, so dass 
ein sicherer Halt der Guter auf einer Palette nicht mehr ge- 
wahrleistet ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Streckfolie sowie ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Streckfolie zu schaffen, bei der 
die Gefahr des Einreiftens verringert ist. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erf indungsgemaB durch die An- 
spriiche 1 bzw. 11. 

Die erfindungsgemafce Streckfolie weist eine vorgestreckte 
Hauptfolie und in Langsrichtung der Hauptfolie verlaufende Ver- 
starkungsstreifen auf. Erf indungsgemaft bestehen die Verstar- 
kungsstreifen aus in Langsrichtung gefalteten Folienstreif en 
aus vorgestreckter Folie. Mit der Hauptfolie sind mehrere Ver- 
starkungssteifen in Langsrichtung der Hauptfolie verbunden. Je 
nach Anzahl der Verstarkungsstreif en und in Abhangigkeit der 
Breite der Folie konnen die Abstande zwischen den Verstarkungs- 
streifen gewahlt werden.. Selbst ein ' Einreiften der Folie 
zwischen zwei Verstarkungsstreif en fuhrt somit dazu, dass le~ 
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diglich ein kleines Loch entsteht, das sich nicht uber die ge- 
samte Breite der Folie vergroftern kann. 

Da die Verstarkungsstreifen gefaltete Folienstreif en sind, kann 
die Verstarkung der Hauptfolie durch die Anzahl der Faltungen 
bestimmt werden . Die Folienstreif en werden vorzugsweise zwei- 
mal, insbesondere viermaH in Langsrichtung gefaltet. 

Bei ublichen Folienbreiten von 400 bis 500 mm sind vorzugsweise 
mindestens drei zueinander parallele Verstarkungsstreifen mit 
der Hauptfolie verbunden. Durch das Vorsehen von mindestens 
drei Verstarkungsstreifen aus mindestens viermal in Langs- 
richtung gefalteten Folienstreif en kann die Haltekraft der 
Streckfolie urn etwas das Funffache erhoht werden. Dies ist ins- 
besondere beim Verpacken von schweren Gutern vorteilhaft. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Streckfolie 
ist die Hauptfolie gelocht. Die Hauptfolie kann vor oder nach 
dem Verbinden mit den Verstarkungsstreifen gelocht werden. Vor- 
zugsweise wird die Lochung nach dem Vorsehen der Verstarkungs- 
streifen vorgenommen, da dadurch die Gefahr des Reiftens der 
Streckfolie beim Lochen verringert ist. Derartige gelochte 
Streckfolien mit Verstarkungsstreifen sind insbesondere zum 
Verpacken von Lebensmitteln geeignet, da ein Luf taustausch ge- 
wahrleistet ist. 

Urn die Festigkeit der Folie zu erhohen und ein sicheres Verbin- 
den der Verstarkungsstreifen mit der Hauptfolie zu gewahr- 
leisten, ist die Hauptfolie vorzugsweise nur in den Bereichen 
zwischen den Verstarkungsstreifen gelocht. 

Die Gefahr des Reifiens auch bei einer gelochten Hauptfolie kann 
zusatzlich zu den Verstarkungsstreifen dadurch verringert wer- 
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den, dass in der Hauptfolie mehrere in Langsrichtung ver- 
laufende Lochreihen vorgesehen sind, die zueinander versetzt 
sind. Hiermit ist bei guter Beluftung der verpackten Guter eine 
grofte Festigkeit der Streckfolie erreicht. 

Bei dem erf indungsgemafien Verfahren zur Herstellung der mit 
Verstarkungsstreifen versehenen Streckfolie werden Folien- 
streifen aus einer ersten vorgestreckten Folie zugefuhrt. An- 
schlieftend werden durch mindestens einmaliges Falten dieser 
Folienstreifen in Langsrichtung Verstarkungsstreifen herge- 
stellt. Hierauf wird eine zweite vorgestreckte Hauptfolie zuge- 
fuhrt und die Verstarkungsstreifen mit der Hauptfolie derart 
verbunden, dass die Verstarkungsstreifen parallel zueinander in 
Langsrichtung der Hauptfolie verlaufen. 1 

Das Herstellen der Verstarkungsstreifen durch Falten von 

Folienstreifen hat insbesondere den Vorteil, dass die 
Hauptfolie und die Folienstreifen aus derselben Folie bestehen 

konnen und durch das Falten eine erhebliche Erhohung der 

Festigkeit erzielt wird. Das Verwenden der gleichen Folie hat 

ferner den Vorteil, dass die Verstarkungsstreifen und die 
Hauptfolie einfach miteinander verbunden werden konnen. 

Vorzugsweise werden die Folienstreifen durch Schneiden einer 
vorgestreckten Folie hergestellt. Es konnen somit zwei iden- 
tische Folienrollen zur Herstellung der versteiften Streckfolie 
verwendet werden, wobei eine Folie als Hauptfolie dient und aus 
der anderen Folie die Verstarkungsstreifen hergestellt werden. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm des Verfahrens 
wird die Hauptfolie gelocht. Das Lochen der Hauptfolie kann vor 
Oder nach dem Verbinden der Hauptfolie mit den Verstarkungs- 
streifen erfolgen. Vorzugsweise erfolgt das Lochen nach dem 
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Verbinden mit den Verstarkungsstreif en. Durch das Lochen der 
Hauptfolie ist die erf indungsgemafce Streckfolie besonders gut 
zum Verpacken von Lebensmitteln geeignet. 

Vorzugsweise werden nur die zwischen den Verstarkungsstreif en 
liegenden Bereiche der Hauptfolie gelocht. Dadurch wird die 
Hauptfolie in den Bereichen, in denen die Verstarkungsstreif en 
mit der Hauptfolie verbunden werden, nicht geschwacht. Es ist 
andererseits insbesondere bei sehr kleinen Locherri moglich und 
verfahrenstechnisch yorteilhaft, die Hauptfolie vor dem Ver- 
binden mit den Verstarkungsstreif en zu lochen. 

Vorzugsweise wird die Lochung in der Hauptfolie so vorgenommen, 
dass zwischen zwei Verstarkungsstreif en mehrere in Langs- 
richtung der Hauptfolie verlaufende Lochreihen vorgesehen sind. 
Diese sind zur Erhohung der Festigkeit der Streckfolie zuein- 
ander versetzt angeordnet. Durch eine derartige Lochung wird 
die Durchluftung der verpackten Guter, insbesondere bei Lebens- 
mitteln erhoht. Wenn besonders feste und reiftsichere Streck- 
folien erforderlich sind, wird nur eine Lochreihe zwischen Ver- 
starkungsstreif en vorgesehen. Eine weitere Erhohung der Festig- 
keit der Streckfolie bei weiterhin gewahrleisteter Durchluftung 
kann dadurch erzielt werden, dass nur zwischen jedem zweiten 
Paar von Verstarkungsstreif en Locher vorgesehen sind, so dass 
der Bereich zwischen den Verstarkungsstreif en abwechselnd ge- 
locht und ungelocht ist. 

Das Lochen der Folie kann beispielsweise durch ein Ausstanzen 
der Locher erfolgen. Insbesondere bei dunnen Folien ist es 
moglich, die Lochung durch Warmezufuhr vorzunehmen. Hierzu 
konnen beispielsweise geheizte Noppen eingesetzt werden, die 
eine Temperatur aufweisen, die iiber dem Schmelzpunkt der Folie, 
d. h. vorzugsweise iiber 200°C, besonders bevorzugt iiber 250°C 
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erwarmt sind. Entsprechende beheizten Noppen, die vorzugsweise 
aus Aluminium bestehen, konnen an einer Walze vorgesehen sein, 
so dass das Lochen der Folie wahrend des Transports der Folie 
uber diese Walze erfolgt. Unmittelbar nach dem Lochen der Folie 
durch Warmeeinwirkung ist vorzugsweise eine Luftkuhlung 
vorgesehen. Das Vorsehen der Locher durch Schmelzen der Folie 
hat ferner den Vorteil, dass durch das Schmelzen der Folie ein 
verstarkter Lochrand entsteht. Hierdurch ist ein Einreiften der 
Folie an den Lochern vermieden. 

Zum Verbinden der Verstarkungsstreif en mit der Hauptfolie kann 
mindestens eine der Folien Additive enthalten. Durch derartige 
Additive wird die Verbindung zwischen den beiden Folien, d.h. 
der Hauptfolie und den Verstarkungsstreif en verstarkt. 

Vorzugsweise weisen die Hauptfolie und die Verstarkungsstreif en 
eine unterschiedliche Temperatur auf, so dass die Folien be- 
reits aufgrund der unterschiedlichen Temperatur aneinander haf- 
ten und eine ausreichend starke Verbindung eingehen. 

Besonders vorteilhaft ist die Verbindung der Verstarkungs- 
streifen und der Hauptfolie durch Warmezufuhr. Hierbei wird zu- 
mindest einer von mehreren Druckwalzen, die die Verstarkungs- 
streif en und die Hauptfolie zusammendrucken, Warme zugefuhrt. 
Urn die Eigenschaf ten der Streckfolie nicht zu beeintrachtigen, 
darf die Warmezufuhr nicht so hoch sein, dass die beiden Folien 
miteinander verschmelzen oder verschweiJien. 

Bei den verwendeten Folien handelt 6s sich vorzugsweise urn Fo- 
lien, die im Schlauchblasverf ahren hergestellt worden sind oder 
urn flachvergossene Folien. Das Folienmaterial kann aus einer 
Gruppe gewahlt werden, die aus Polyethylen, Polyvinylchlorid, 
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Ethylen-Vynil-Acetat, Ethylen-Methyl-Acetat und Polyethylen ge- 
bildet wird. 

Urn moglichst grofte Folienlangen verarbeiten zu konnen, kann die 
Vorrichtung zur Herstellung einer verstarkten Streckfolie, die 
vorzugsweise eine Lochung aufweist mit einer Vorrichtung zum 
Strecken der Folie kombiniert werden. Die Vorrichtung zum 
Verstarken und Lochen der Folie ist sodann unmittelbar der 
Vorrichtung zum Strecken der Folie nachgeordnet . Ein Aufwickeln 
der gestreckten Folie vor dem Verstarken und Lochen ist hierbei 
nicht erforderlich. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform unter Bezugnahme auf die anliegenden Zeichnungen 
naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer erf indungsgemafcen 
Streckfolie, 

Fign.2a und 2b 

eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zur 
Herstellung der erf indungsgemaften Streckfolie, 

Fig. 3a schematische Schnittansichten eines gefalteten Folien- 
streifens entlang der Linie I in Fig. 2a, 

Fig. 3b schematische Schnittansichten eines gefalteten Folien- 
streifens entlang der Linie II in Fig. 2a, 

Fig. 3c schematische Schnittansichten eines gefalteten Folien- 
streifens entlang der Linie III in Fig. 2a, und 
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Fig. 3d schematische Schnittansichten eines gefalteten Folien- 
streifens entlang der Linie IV in Fig. 2a. 

Die Streckfolie weist eine Hauptfolie 10 auf, bei der es sich 
urn eine vorgestreckte Folie handelt. Mit der Hauptfolie 10 sind 
in Langsrichtung der Hauptfolie mehrere Verstarkungsstreifen 12 
verbunden. Die Verstarkungsstreif en 12 bestehen aus in Langs- 
richtung gefalteten Folienstreif en 34 (Fig. 2a) aus ebenfalls 
vorgestreckter Folie. Zwischen zwei benachbarten Verstarkungs- 
streifen 12 sind jeweils zwei eine Anzahl von Lochern 14 auf- 
weisende Lochreihen 16,18 vorgesehen. Die Locher 14 der Loch- 
reihe 16 sind zu den Lochern 14 der Lochreihe 18 jeweils um den 
halben Abstand zwischen zwei benachbarten Lochern 14 einer 
Lochreihe 16,18 versetzt. Die Locher- 14 der Lochreihe 16 sind 
somit gegenuber den Lochern 14 der Reihe 18 auf Liicke ange- 
ordnet . 

Die Verstarkungsstreifen 12 bestehen aus demselben Material wie 
die Hauptfolie 10. Urn eine erhohte Verstarkung zu erreichen, 
ist die Folie zur Herstellung der Verstarkungsstreifen 12 mehr- 
fach gefaltet, so dass die Verstarkungsstreifen 12 mehrlagig 
sind. Vorzugsweise weist die Folie, . aus der die Verstarkungs- 
streifen 12 hergestellt werden, vor dem Schneiden in einzelne 
zu faltende Streifen dieselbe Breite wie die Hauptfolie 10 auf. 
Es konnen somit identische Folien einerseits als Hauptfolie 10 
und andererseits zur Herstellung der Verstarkungsstreifen 12 
verwendet werden . 



Zur Herstellung der Verstarkungsstreifen 12 (Fig. 2a) wird von 
einer Stammrolle 20 eine erste vorgestreckte Folienbahn 22 ab- 
gerollt. Die Folienbahn 22 wird iiber eine Umlenkrolle 24 einer 
Schneideinheit 26 zugefuhrt. 
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Die Schneideinheit weist auf einer Halterung 28 angeordnete 
Schneidmesser 30 auf. Durch Transport der Folienbahn 22 in 
, Richtung des Pfeils 32 wird die Folienbahn 22 durch die 
Schneidmesser 30 in einzelne Folienstreif en 34 zerschnitten. 

Die Folienstreifen 34 werden von einer Umlenkrolle - 36 einer 
Kurvenrolle 38 zugefuhrt. Die Kurvenrolle 38 weist auf einer 
Welle 4 0 drehbare Kurvenelemente 4 2 auf. Durch die Kurvenele- 
mente 42 und die Spannung in den Folienstreifen 34 werden die 
aufceren Langskanten der Folienstreifen 34 in der Figur nach 
oben geklappt, so dass jede Folienbahn 34 im Querschnitt im we- 
sentlichen U-formig ist (Fig. 3a). 

AnschlieGend werden die im Querschnitt U-formigen Folienbahnen 
34 einer Falteinheit 44 zugefuhrt. Die Falteinheit 44 weist 
Formstabe 4 6 auf. Die Formstabe 4 6 sind quer zur Lauf richtung 
32 der Folienstreifen ausgerichtet und schraggestellt . Zur Ein- 
stellung der Breite des gefalteten Bereichs sind die Formstabe 
quer zur Laufrichtung 32. der Folienstreifen verstellbar. Drei- 
ecke. Beim Transport der Folienstreifen 34 in Laufrichtung 32 
werden die aufteren Schenkel 48 (Fig. 3a) der U-formigen Folien- 
streifen 34 nach innen geklappt. Dadurch weist die Folienbahn 
34 den in Fig. 3b dargestellten Querschnitt auf. 

Im nachsten Schritt werden die Foliensteif en 34 derart urn eine 
Umlenkrolle geflihrt, dass die aufteren Schenkel 48 der Folien- 
streifen 34 in Richtung der Umlenkrolle 50 weisen. Hierdurch 
werden die auJieren Schenkel 48 auf den zwischen den Schenkeln 
48 befindlichen Bereich des Folienstreif ens 34' gedruckt (Fig. 
3c) . 
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Von der anschliefcenden Falteinheit 52 , die ebenfalls Formstabe 
54 aufweist, werden die Folienbahnen 34 erneut in Langsrichtung 
gefaltet, so dass sie die in Fig. 3d dargestellte Form auf- 
weisen. AnschlieAend wird der Folienstreif en 34 in einer Druck- 
einheit zusammengepresst, so dass vierfach gefaltete Verstar- 
kungsstreifen 12 entstehen. Die Druckeinheit 56 weist zwei 
Druckrollen 58 auf, die mit der erf orderlichen Kraft gegeneiri- 
ander driicken. Dadurch werden Luf teinschliisse aus den Ver- 
starkungsstreifen 12 herausgedruckt und die einzelnen Folien- 
lagen miteinander verbunden. 

Von der Druckeinheit 56 werden die Folienstreif en 12 uber Fuh- 
rungsrollen 60 in den Bereich der Vorrichtung gefuhrt, in dem 
die Verstarkungsstreifen 12 mit der Hauptfolie 10 verbunden 
werden (Fig. 2b) . 

Als Hauptfolie 10 wird eine zweite vorgestreckte Folie von 
einer Stammrolle 62 abgewickelt und uber eine Umlenkrolle 64 
einer Druckeinheit 66 zugefiihrt. Die Verstarkungsstreifen 12 
werden parallel zur Langsrichtung der Hauptfolie 10 und jeweils 
parallel zueinander ebenfalls der Druckeinheit 66 zugefiihrt. 
Die Druckeinheit 66 weist entsprechend der Druckeinheit 56 zwei 
mit vorgegebener Kraft gegeneinander driickende Rollen 68 auf. 
Die Verstarkungsstreifen 12 werden mit der Hauptfolie 10 da- 
durch verbunden, dass entweder die Verstarkungsstreifen 12 
und/oder die Hauptfolie 10 ein Additiv enthalt. Ebenso konnen 
die Druckrollen 68 der Druckeinheit 66 beheizt werden, so dass 
aufgrund der Warme eine Verbindung der Verstarkungsstreifen 12 
mit der Hauptfolie 10 stattfindet. Hierbei muss darauf geachtet 
werden, dass durch die Temperatur der .Druckrollen 68 kein Auf- 
schmelzen der Verstarkungsstreifen 12 oder. der Hauptfolie 10 
stattfindet. 



12/10/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 01/60709 PCT/EP01/00901 



- 11 - 



Ira nachfolgenden Schritt werden durch Lochwalzen 70,72 zwischen 
den Verstarkungsstreifen 12 in die Hauptfolie 10 Locher einge- 
bracht. Hierzu weist die Lochwalze 72 urn den Umfang verteilte 
zylindrische Erhebungen 74 auf. Da im dargestellten Ausfuh-r 
rungsbeispiel eine Streckfolie mit drei Verstarkungsstreifen 12 
und dementsprechend zwei Lochreihen dargestellt ist, weist die 
Lochwalze 72 zwei Reihen von zylindrischen Erhebungen 74 auf. 
Die korrespondierende Lochwalze 70 weist zu den zylindrischen 
Erhebungen 74 korrespondierende zylindrische Vertiefungen 76 
auf. Es handelt sich hierbei ebenfalls urn zwei reihen zylin- 
drischer Vertiefungen 76. Eine der beiden oder beide Lochwalzen 
70,72 sind beheizt. Durch das Beheizen erfolgt ein Einschmelzen 
der Locher 14 in die Hauptfolie 10. Die Locher 14 werden dem- 
zufolge nicht gestanzt, so dass kein Folienabfall entsteht. 

Die Lochwalze 70 kann auch entf alien. Die Lochung erfolgt so- 
dann allein aufgrund der Lochwalze 72 mit Erhebungen 74. Auf- 
grund der Spannung in der Folie weicht die Folie nur gering- 
fiigig von der Lochwalze 72 ab, so ,dass sie zur Erzeugung der 
Lochung ausreichend an der Lochwalze 72 bzw. den Erhebungen 74 
anliegt . 

Neben kreisrunden Lochern 14 kann auch jede beliebige andere 
Lochform gewahlt werden. Vorteilhaft ist insbesondere eine 
ovale Oder eliptische Lochform, deren langere Halbachse quer 
zur Langsrichtung der Folienbahn verlauft, so dass die kurze 
Halbachse parallel zu der in den Streckfolien . vorherrschenden 
Spannungsrichtung ausgerichtet ist. 

Nach dem Einbringen der Locher 14 in die Hauptfolie 10 wird die 
Folienbahn iiber Urnlenkrollen 78 mehrfach umgelenkt. Hierdurch 
ist eine Kuhlstrecke gebildet, in der die Folienbahn wieder so 
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weit abgekuhlt wird, dass sie beim anschliefienden Aufrollen 
nicht zusammenklebt . Nach der Kiihlstrecke wird die Folienbahn 
auf eine Rolle 80 auf gewickelt . Die Rolle 80 bewegt sich senk- 
recht zur Transportrichtung der Folienbahn in Richtung des 
Pfeils 82, d.h. in horizontaler Richtung. Dadurch ist sicherge- 
stellt, dass die Verstarkungsstreif en 12 beim Aufwickeln auf 
die Rolle 80 nicht vollstandig ubereinander angeordnet werden. 
Durch die Hin- und Herbewegung der Auf wickelrolle 80 weist die 
Rolle liber die gesamte Breite eine annahernd gleiche Dicke auf. 
Urn ein gleichmafiiges Aufwickel auf die Rolle 80 sicherzu- 
stellen, ist ferner eine Andriickrolle 84 vorgesehen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung einer Streckfolie mit den Schrit- 
ten: 

Zufuhren von Folienstreif en (34) aus einer ersten vor- 
gestreckten Folie (22) , 

Herstellen von Verstarkungsstreifen (12) durch min- 
destens einmaliges Falten dieser Folienstreif en (34) in 
Langsrichtung, 

Zufuhren einer zweiten vorgestreckten Hauptfolie (10) 
und 

Verbinden der Verstarkungsstreifen (12) mit der 
Hauptfolie (10) derart, dass die Verstarkungsstreifen 
(12) parallel zueinander in Langsrichtung der 
Hauptfolie (10) verlaufen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die Folienstreif en 
(34) durch Schneiden einer vorgestreckten Folie (22) herge- 
stellt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die 
Hauptfolie (10) gelocht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, bei welchem die 
Hauptfolie (10) derart gelocht wird, dass nur die zwischen 
den Verstarkungsstreifen (12) liegenden Bereiche der 
Hauptfolie (10) gelocht wird. 



12/10/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 01/60709 



PCT/EP01/00M1 



- 14 - 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, bei welchem zwischen zwei 
Verstarkungsstreifen (12) mehrere in Langsriehtung der 
Hauptfolie (10) verlaufende Lochreihen (16,18) vorgesehen 
werden, die zueinander versetzt sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, bei welchem min-. 
destens eine der Folien (10,22) Additive enthalt, welche 
die Verbindung zwischen den Folien verstarkt. 

7.. Verfahren nach einem der Anspruche 1-6, bei welchem zum 
Verbinden von Hauptfolie (10) und Verstarkungsstreifen (12) 
die Hauptfolie (10) und die Verstarkungsstreifen (12) 
unterschiedliche Temperaturen aufweisen. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1-7, bei welchem die 
Hauptfolie (10) und die Verstarkungsstreifen (12) durch 
Warmezuf uhr verbunden werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die Folienstreif en 
(34) zweimal, 1 vorzugsweise viermal gefaltet werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1-9, bei welchem min- 
destens drei . Verstarkungsstreifen (12) parallel zueinander 
vorgesehen werden. 

11. Streckfolie mit einer vorgestreckten Hauptfolie (10) und in 
Langsriehtung der Hauptfolie (10) verlaufenden Verstar- 
kungsstreifen (12), wobei die Verstarkungsstreifen (12) in 
Langsriehtung gefaltete Folienstreif en (34) aus vorge- 
streckter Folie (22) sind. 

12. Streckfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Hauptfolie (10) gelocht ist. 
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13. Streckfolie nach Anspruch 12/ dadurch gekennzeichnet , dass 
die Hauptfolie (10) nur in den Bereichen zwischen den Ver- 
starkungsstreif en (12) gelocht ist. 

14. Streckfolie nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischen zwei Verstarkungsstreif en (12) in der 
Hauptfolie (10) mehrere in Langsrichtung verlaufende Loch- 
reihen (16,18) vorgesehen sind, die zueinander versetzt 
sind. 

15. Streckfolie nach einem der Anspruche 11-14 , dadurch gekenn- 
• zeichnet, dass die Verstarkungsstreif eri (12) aus zweimal, 

vorzugsweise viermal in Langsrichtung gefalteten Folien- 
streifen (34) bestehen. 

16. Streckfolie nach einem der Anspruche 11-15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens drei zueinander parallele Ver- 
starkungsstreif en (12) vorgesehen sind. 

17. Verwenden einer Streckfolie nach einem der Anspruche 11-16 
zum Verpacken von Lebensmitteln . 

18. Verwenden der Streckfolie nach einem der Anspruche 11-16 
zum Umwickeln einer Palettenladung. 
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